









































































項目工程 Ⅰ Ⅱ Ⅲ Ⅳ Ⅴ Ⅵ Ⅶ Ⅶ Ⅸ 評価
1 指示ビラ貼 り付け工程 ◎◎ ○ ○■○ ○ ○ ○ ○ ▲F)
2 右 ドアロック取付工程 ○◎ ○ ○ △ ○ ○ ○ (⊃ Aロ
3 B/I)ワイヤー--ネス ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ノゝ口
4 左 ドアロック取付工程 ○ ○ (⊃ ○ ○ △ ○ △ ○ Alコ
5 E/Gワイヤー--ネス ○ ○ ○ ○ △ △ ○ △ ○ 香
6 B/Dガラス取付工程 ○ ○ ○ ○ ○ ○ △ × ○ 杏
7 左カウルW/H取付工程 ○ ○ × ○ ○ ○ ○ ○ × 香
















































































































業の遅れ進みは工程内で吸収できると考 え られているか らである｡ ここで
20%とい うのは 1分ラインの場合12秒 とな り,工数がタク ト･タイムに対 し
てプラス12秒 とい うことは,その分だけ作業者は後工程にはみ出して作業を
する (あるいは前工程側にすすんで追い込み作業をする) ことになる｡ した
がって,工程で吸収するとい うことは,当該工程 と後工程の境界に工数20%
(12秒)分の作業が可能なゾーンを設けて,ラインス トップや後工程の作業
への干渉が起 こらないようにするとい うことでなければならない｡ この間題
は次項の定位置作業に関する基準等に従 って対策が とられることになるO少

























業をライン外での準備作業に した り,自動化 した り,あるいは他工程に分散
する,(2)オプション部品の場合には作業を他工程に分散する,ライン外準備
化する,あるいはバ ッファー (標準手持ち以外の仕掛か り品)で吸収する,
といったことが行われている(9)｡
3.2.3 ｢n 定位置作業｣
第三の優先項 目は定位置作業の実現である｡ トヨタ自動車の取立 ラインの
場合,車両を載せて流れるコンベアの上とコンベアに沿 った両側面の床に等
間隔に線 (定位置停止 ･スター ト線)で印がつけられているO このコンベア
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'We Will Construct Our Assembly Line' ( IT ) :
the Case of the Tahara No.1 Plant ofToyota
Koichi Shimizu
Since the beginning of 1990 s, Toyota has been pursuing a new
direction in its human resource management and assembly work. After
encountering a labor crisis-labor shortage and high turn over of young
workers-during the economic boom provoked by the "financial bubble"
toward the end of 1980 s, Toyota's management and Union discussed
ways of making the work more attractive. Based on this discussion, the
production engineering division developed a new assembly line concept
realized firstly at Toyota Kyushu plant (1992), applied also to Toyota's
Motomachi No.2 plant (1994), Tahara No.1 plant (1995) and Motomachi
No.1 plant (1996). Among these plants, the construction of the assembly
line at Tahara No.1 Plant constitutes a unique case in the fact that it was
not the production engineering division, but the foremen, supervisors and
engineers belonging to the plant who conceived and constructed this new
assembly line. Moreover, in order to realize what they considered as their
ideal assembly line, they proposed to the product development center an
important change of car structure and parts design from the very
beginning of product development where the so called "concurrent
engineering" has started. The second part of this paper deals with the
'Kaizen' activities in order to realize their "ideal assembly line" after
construction. In the concluding section, I emphasize the fact that the
'Kaizen' activities at Toyota are now centered on humanization of work
certainly without renouncing efforts towards cost reduction.
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